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Metodo per la realizzazione di un alloggiamento per 
Icuscinettl (31) a partire da un alloggiamento usurato (1) r H 
iquale si estende lungo un proprio asse (5) ed e prov^isto di una 
\porzione intermedia (7)^ da quattro porzioni (11^ 18^ 12^ 14) 
\disposte da parti assiali opposte della porzione intermedia (7) e 
\di una schermo (22) interna av^ente le proprie estremita (24^23) 
lintegrali alia porzione intermedia (7) e ad una porzione (11); 
\ secondo il metodo^ la porzione intermedia (7) e lo schermo (22) 
vengono separati dalle porzioni (11^12) e vengono sostituiti da 
una schermo nuovo (42) e da una porzione intermedia nuoira (35) ^ 
mentre le porzioni (11^ 18^ 12^ 14) vengono riutilizzate ; per 
\saldare la porzione intermedia nuova (35) alle porzioni recuperate 
' (12^18) e prevista un ' attrezzatura (51) che consente di ottenere i 
requisiti di parallelismo^ perpendicolarita ^ planarita^ 
concentricita e dimensionamento tra le porzioni (20^ 13^ 18^ 7, 
12, 14) stesse. 
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Figura 10 


DESCRIZIONE 
del brevetto per Invenzione Industriale 
di FIATAVIO S.P.A. 
di nazionalita italiana, 

con sede a 10127 TORINO, VIA NIZZA, 312 

inventore designate : D' AMBRA Maurizio #2002A0005 

******* ****** 
La pre.ente invenzione 4 relativa ad un metodo per 
la reallzzazicne di un alloggiaiaento per cu.cinetti a 
partire da un allcia^ento usurato, in particolare per 

nn allogqiamento normalmente 
la realizzazione di un aixoyy 

,^r^^ -i r-A7ioni aeronaut iche e 
utilizzato in turbine per appHcazioni 

del tipo comprendente un mvolucro ed 

1 T I -i r^t-o■rno dell' involucro come 
solidalmente collegato all'xnterno deix 

riparo termico. 

in use, le .ollecitazioni a cui e so,.etto 
I'alloggiamento, comportano la formazione di cricche 

^j. r^^iio zone di saldatura 
nello schermo e, soprattutto, nelle zone 

tra le schermo e 1' involucro. 

per ovviare al danneggiamento causato da tali 
cricche, . noto di sostituire 1 ' alloggiamento usurato 
con un alloggiamento con guasi tutte le parti nuove. 
Tale sostituzione comporta, pero, costi notevolmente 
elevati e tempi estremamente lunghi per la 
realizzazione del nuovo alloggiamento. 


|3 V- 
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Scopo della presente invenzione e quelle di 
fornire un metodo per la realizzazione di un 
alloggiamento per cuscinetti a partire da un 
alloggiamento usurato, il quale consenta di risolvere 
in maniera semplice ed economica i problemi sopra 
esposti . 

Secondo la presente invenzione viene fornito un 
Metodo per la realizzazione di un alloggiamento per 
cuscinetti a partire da un alloggiamento usurato 
estendentesi lungo un proprio asse e comprendente una 
porzione intermedia usata, una prima ed una seconda 
porzione terminale anteriore usate disposte da parti ^ 
assiali opposte della detta porzione intermedia usata, ^ 
una prima ed una seconda porzione terminale posteriore 3 % 
anch'esse disposte da parti assiali opposte alia detta ai 
porzione intermedia usata, uno schermo usato interne 
alle dette porzioni usate ed avente le proprie 
estremita integrali alia detta porzione intermedia 
usata e, rispettivamente, alia detta prima porzione 
terminale usata; caratterizzato dal fatto di 
comprendere le fasi di separare il detto schermo usato 
dalle dette prima porzione terminale usata e dalla 
detta porzione intermedia usata, di separare la detta 
porzione intermedia usata dalle dette prima e seconda 
porzione terminale usate, e di collegare solidalmente 
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uno schermo nuovo ad una porzione intermedia nuova ed 
alia detta prima porzione terminale usata. 

La presente invenzione e, inoltre, relativa ad 
un' attrezzatura per realizzare un alloggiamento per 
cuscinetti a partire da un alloggiamento usurato, 
ottenendo requisiti di parallelismo, perpendicolarita, 
planarita, circolarita e dimensionamento delle 
superfici plane e del diametri entro tolleranze del 
centesimo di millimetro. 

Secondo la presente invenzione viene realizzata 
un' attrezzatura secondo la rivendicazione 12. ■ 

O \::z 

L' invenzione verra ora descritta con riferimento g o 

13 ^ 

ai disegni annessi, che ne illustrano un esempio di g 


attuazione non limitative, in cui : 

le figure da 1 a 8 illustrano una serie di fasi di 
una preferita forma di attuazione del metodo per la 
realizzazione di un alloggiamento per cuscinetti a 
partire da un alloggiamento usurato, secondo la 
presente invenzione; 

la figura 9 illustra, in pianta, un ' attrezzatura 
per realizzare un alloggiamento per cuscinetti, secondo 
il metodo mostrato nelle figure precedent!; e 

la figura 10 illustra 1 ' attrezzatura della figura 
9 in scala ingrandita e in sezione secondo la linea X-X 
della figura 9 stessa* 
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Nella figura 1, con 1 e indicato un alloggiamento 
per cuscinetti, il quale e: montato, in uso, in una 
turbina 2 di un motore aeronautico ( illustrate 
parzialmente e schematicaraente) ed e indicato 
normalmente come alloggiamento del cuscinetto n° 4". 

L' alloggiamento 1 e fissato mediante bulloni (in 
modo non illustrato in dettaglio) ad un diffusore 15 
del motore aeronautico ed ospita un cuscinetto 3 a 
sfere doppio ( schematicamente illustrato), il quale 
supporta in maniera girevole un albero4 cavo del mozzo 
posteriore del compressore del motore aeronautico 
stesso. L' alloggiamento 1 porta tre raccordi o tubi di 
drenaggio dell' olio /due soli dei quali illustrati ) , ed 
una pompa di recupero dell' olio a due stadi (non 
illustrata) , la quale e fissata mediante bulloni (in 
modo non illustrato) al lato anteriore 

dell' alloggiamento 1 stesso ed e azionata dal 
compressore per recuperare I'olio dall' alloggiamento 1 
e dai cosiddetto alloggiamento cuscinetto n"" 5" e per 
inviare I'olio recuperate all'esterno del motore. 

I termini ^anteriore" e ""posteriore" , utilizzati 
qui e nel seguito, fanno riferimento al senso di 
avanzamento del gas della turbina ed indicano le parti 
a sinistra e, rispettivamente, a destra nelle figure da 


.r 


L ' alloggiamento 1 si estende lungo un asse 5, e 
coassiale, in uso, all'albero 4 e comprende un 
involucre 6 tubolare, il quale termina assialmente con 
una flangia 13 anteriore e con una flangia 14 
posteriore di collegamento • 

Sempre con riferimento alia figura 1, 1' involucre 
6 comprende una porzione 7 assiale intermedia, la quale 
porta all'esterno un anello 8 di posizionamento 
provvisto di un'appendice 9 libera avente sezione 
trasversale a C e di un'aletta 10 saldala alia 
superficie esterna della porzione 1. ^ 

L'involucro 6 comprende, inoltre, due porzioni 11, 
12 disposte da parti assiali opposte della porzione 7. 

La porzione 12 e sostanzialmente cilindrica, e S 

* — % 

interposta tra le porzioni 7 e la flangia 14 ed e unita ^ 5 
alle stesse mediante saldature 12° schematicamente 
illustrate, mentre la porzione 11 e ef f ettivamente 
costituita da due tratti 16, 17 saldati tra loro e alia 
porzione 7 mediante saldature a fasci di elettroni 
(EBW) schematicamente illustrate. 

II tratto 17 e sostanzialmente cilindrico 
costituisce il prolungamento assiale delle porzioni 7, 
12, e saldato, posteriormente, alia porzione 7 e porta 
a sbalzo una flangia 19 esterna, la quale e collegata, 
in uso, alia struttura del motore 2. 
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ll tratto 17 termina, anteriormente, con un tratto 
18 sostanzialmente tronco-conico, a partire dal quale 
si estende assialmente il tratto 16. 

II tratto 16 teritiina con la flangia 13 e porta a 
sbalzo un manicotto 20 cilindrico interno, il quale 
alloggia e supporta il cuscinetto 3 ed e reso integrale 
al tratto 16 mediante un anello 21 radiale intermedio. 

L ' alloggiamento 1 comprende, inoltre, una parete o 
schermo 22, il quale svolge la funzione di riparo 
termico, e disposto all 'interne dell' involucre 6 in 
posizione affacciata ai tratti 17, 18 ed e unito, alle 
proprie estreitiita 23, 24 al tratto 18 e, f1 ^ 

rispettivaitiente, alia porzione 7. O ""C 

^...^ o 

Durante I'uso, 1 ' alloggiamento 1 e soggetto alia 1^ ;g 
formazione di cricche, in particolare nelle zone di 
giunzione tra lo schermo 22 e la porzione 7, per cui 
viene effettuato un processo per recuperare parte 
dell ' alloggiamento 1 ed ottenere un alloggiamento 31 da 
riutilizzare (figura 8) . Sempre con riferimento alia 
figura 1, secondo tale processo la porzione 7 viene 
separata dalla porzione 12 e dal tratto 17 mediante due 
operazioni di taglio effettuate lungo le superfici 32, 
33 ideali parallele tra loro. II taglio effettuato 
lungo la superficie 32 consente di rimuovere anche 
I'estremita 24 dello schermo 22 e dell 'anello 8, le 
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quali rimangono saldate alia porzione 7, inentre la 
restante parte dello schermo 22 viene poi rimossa dal 
tratto .18 effettuando un'ulteriore operazione di taglio 
in corrispondenza della sua estremita 23. 

Con riferimento alle figure 2 e 3, dopo aver 
lavorato la superficie interna del tratto 17 mediante 
sabbiatura e dopo aver pulito il tratto 18 mediante 
lavaggio in acido muriatico e con acqua in pressione, 
la porzione 7 viene sostituita mediante una nuova 
porzione 35 la quale viene allineata al tratto 17 e, 
poi collegata al tratto 17 stesso mediante una 
saldatura 36 (schematicamente illustrata) 'di tipo 


5> • 


Due appendici 37, 38 di attacco vengono poi 0< 
costruite sulla porzione 11 mediante saldatura TIG e Oj § 

Si 5 

con metallo di apporto. Le appendici 37, 38 sono 
conformate ad L, vengono saldate a sbalzo al tratto 18 
e, rispettivamente, al tratto 17 in posizione adiacente 
alia porzione 35 e sono rivolte l*una verso I'altra. 

Secondo quanto illustrato nello figura 4 dopo aver 
effettuato .un' operazione di distensione termica, le 
appendici 37, 38 vengono lavorate di macchina per 
ottenere smussi e/o raccordi (non quotati o descritti 
in dettaglio) sulle loro superfici 39, 40 tali 
lavorazioni sono seguite poi da un' operazione di 
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pallinatura sulla superficie interna dai tratti 11, 18. 

Secondo quanto illustrate nella figura 5, alle 
appendici 37, 38 viene saldato un nuovo schermo 42, il 
quale rimane in una posizione piu vicina all'asse 5 
rispetto a quella che era occupata dallo schermo 22, e 
nel quale vengono poi realizzati tre fori di sfiato 
(non illustrati) • 

Con riferimento alia figura 6, dopo aver 
effettuato un'ulteriore operazione di distensione 
termica, I'appendice 9 viene sostituita e solidalitiente 
collegata mediante saldatura a resistenza sulla 
superficie esterna della porzione 35. 

Come illustrate in figura 1, si recupera poi la 
porzione 12 e si lavorano le superfici 43, 44 di testa 
delle porzioni 35 e, rispettivamente, 12, in modo da 
consentire un corretto dimensionamento di lunghezza 
assiale totale dell' alloggiamento 31, misurata tra le 
flange 13, 14. 

Secondo quanto Illustrato nella figura. 8 dopo 
aver allineato ed accostato tra loro le superfici 43, 
44, le porzioni 12, 35 vengono solidalmente collegate 
tra loro mediante una saldatura 4 6 (schematicamente 
illustrata) . 

Al termine del processo viene ef f ettuata una 
completa verifica dimensionale total 


. dell ' alloggiamento 31, mentre al termine di ogni 
operazione di saldatura viene effettuata una verifica 
sia di tipo visivo per esaminare il posizionamento 
reciproco dei componenti saldati, sia mediante un 
controllo con penetrante fluorescente per evidenziare 
un'eventuale presenza di cricche o porosita 
indesiderate . 

Come sopra accennato, le operazioni di saldatura 
tra la porzione 35 e le porzioni 11, 12 vengono ^ 
effettuate solo dopo che le porzioni 35, 11, 12 le ^-'^J 
flange 13, 14 ed il manicotto 20 sono state allineati B ^ 
tra loro lungo I'asse 5, ed i piani delle flange 13, 0'< 
14, utilizzando una attrezzatura 51 illustrata nelle nj ■§ 
figure 9, 10, • 

L' attrezzatura 51 coraprende una base 52 che viene 
collegata alia flangia 14 centrandola rispettc all'asse 
5, una testa 53 che viene collegata alia flangia 13, ed 
un disco 54 solidamente collegato alia testa 53 ed alia 
base 52 mediante rispettive coppie di colonne 55, 56. 

La testa 53 comprende un coperchio 58 superiore ed 
un disco 59 di centraggio e supporto, il quale e 
interposto assialmente tra il coperchio 58 ed il disco 
54, e solidamente collegato alle colonne 55 e centra il 
manicotto 20 rispetto all'asse 5. 

II disco 54 porta quattro settori 60 i quali sono 
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affacciati al disco 59, sono angolarmente spaziati tra 
loro attorno all'asse 5, so'no disposti attorno ad un 
cuneo 61 centrale di forma = troncoconica e presentano 
rispettive superfici 62 coniche, le quali convergono 
verso la base 52 e sono accoppiate alia superficie 
laterale del cuneo 61 in maniera scorrevole. 

I settori 60 sono accoppiati al disco 54 mediante 
rispettivi dispositivi 63) di accoppiamento a guida e 
slitta, i quali consentono ai settori 60 stessi di 
scorrere radialmente verso I'esterno, per allineare tra ^> 
loro la porzione 12 ed il tratto 17, a seguito della cj 

i 9 

discesa assiale del cuneo 61 verso il disco 54. La ^ 
discesa del cuneo 61 viene azionata da un dispositive g 
65 a vite e madrevite contro I'azione elastica di una S ^ 
molla 66 interposta assialmente tra il cuneo 61 ed il 
disco 54 stessi. 

Con riferimento alia figura 10, in uso, il tratto 
17 e le porzioni 12, 35 (schematicamente e parzialmente 
illustrate rispetto alle figure da 1 a 8) vengono 
posizionate sull ' attrezzatura 51 calzando le porzioni 
12 , 35 ed il tratto 17 attorno ai settori 60, fissando 
la flangia 14 alia base 52 mediante bulloni e facendo 
appoggiare la flangia 20a d'estremita del manicotto 20 
sul disco 59. 

Si collega poi il coperchio 58 alia flangia 13 
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mediante ulterior! bulloni e- si blocca il coperchio 58 
stesso alle colonne 55 mediante due manopole 67 
avvitate alle estremita delle colonne 55 stesse. 
Successivamente, manovrando il dispositivo 65 
attraverso un foro assiale nel coperchio 58 e nel disco 
59/ si spinge verso il basso il cuneo 61 per allargare 
i settori 60 radialmente di quantita uguali tra loro, 
per cui le superfici interne del tratto 17 e delle 
porzioni 35, 12 vengono forzate radialmente verso 
I'esterno facendo combaciare perf ettamente le superfici ^ 
da saldare. 

Da quanto sopra esposto appare evidente che grazie B c 

M.B 

all ' attrezzatura 51 si riescono a contenere le 0< 
distorsioni ed i ritiri di saldatura ottenendo cosl i oj 
requisiti di planarita, circolarita, parallelismo, 
perpendicolarita e dimensionamento richiesti per 
1 ' alloggiamento 31 . 

Inoltre, appare evidente come il metodo descritto 
ed illustrate consente di realizzare un alloggiamento 
31 a partire dall' alloggiamento 1 usurato, recuperando 
alcune parti dell ' alloggiamento 1 stesso ed evitando 
pertanto di utilizzare parti di ricambio nuove, con 
conseguente risparmio di tempi e di costi- 

Infatti, solamente la porzione 7, lo schermo 22 e 
I'anello 8 vengono sostituiti, mentre nell'arte nota 
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sono previste la sostituzione almeno dei componenti 18, 
8, 1, 12,22, operazioni di saldatura a fasci di 
elettroni (EBW) , operazioni; di tornitura, fresatura, 
alesatura molto complesse con ricostruzioni di profili 
ed nuraerose operazioni di for'atura e di aggiustaggio . 

Secondo il presente metodo, invece, tutte le parti 
ad eccezione dei componenti 7, 22, 8, vengono 
riutilizzate, dopo aver effettuato ad esempio 
un ' operazione di pulizia, e vengono saldate alle parti 
nuove, effettuando opportune operazioni di controllo e 
di distensione termica mirate ad ottenere un'ottima 
qualita di saldatura. 

II metodo risulta relativamente semplice in quanto 
prevede un'unica operazione di taglio per separare la 
porzione 7 dalla porzione 11, dall ' appendice 9 e dallo 
schermo 22. Inoltre, I'utilizzo delle appendici 37, 38 
consente di collegare facilmente lo schermo 42 alia 
porzione 11 in posizione distanziata dalla sua 
superf icie interna • 

Da quanto precede appare, infine, evidente che al 
metodo descritto possono essere apportate modifiche e 
varianti che non esulano dal campo di protezione della 
presente invenzione . 

In particolare, la suecessione di alcune delle 
fasi descritte potrebbe essere diversa da q uel la 


indicata a titolo d'eseiupio e/o la porzione 12 /potrebbe 
non essere recuperabile completamente . 


8 - 
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RIVENDICAZIONI 

1. - Metodo per la realizzazione . di un 
alloggiamento per cuscinetti (31) a partire da un 
alloggiamento usurato (1) estendentesi lungo un proprio 
asse (5) e comprendente una porzione intermedia usata 
(7), una prima (18) ed una seconda (11) porzione 
terminale anteriore usate disposte da parti assiali 
opposte della detta porzione intermedia usata (7) , una 
prima (12) ed una seconda (14) porzione terminale 
posteriore anch'esse disposte da parti assiali opposte ^ 
alia detta porzione intermedia usata (7), uno schermo ^c^'*^. 
usato (22) interno alle dette porzioni usate (11, 18, h ^ 
7, 12, 14) ed avente le proorie estremita (24, 23) ?c 
integrali alia detta porzione intermedia usata (7) e, ^ § 
rispettivamente, alia detta prima porzione terminale 
usata (11); caratterizzato dal fatto di comprendere le 
fasi di separare il detto schermo usato (22) dalle 
dette prima porzione terminale usata (11) e dalla detta 
porzione intermedia usata (7), di separare la detta 
porzione intermedia usata (7) dalle dette prima (11) e 
seconda (12) porzione terminale usate, e di collegare 
solidalmente uno schermo nuovo (42) ad una porzione 
intermedia nuova (35) ed alia detta prima porzione 
terminale usata (11) . 

2. - Metodo secondo la rivendicazione 1, 
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caratterizzato dal fatto che la fase di' separare il 
detto schermo usato (22) dalla detta porzione 
intermedia usata (7) e la [fase di separare la detta 
porzione intermedia usata (7) dalla detta prima 
porzione terminale usata (17) vengono effettuate 
mediante un'unica operazione di taglio (32) . 

3. - Metodo secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che 
il collegamento del detto schermo nuovo (42) alia detta 
prima porzione terminale usata (17) comprende le 

to 

operazioni di collegare solidamente due appendici di ?S ^ 
attacco (37, 38) a sbalzo all'interno della detta prima ^f.o 
porzione terminale .usata (17) e di saldare il detto^ § 
schermo nuovo (42) alle dette appendici di attacco (37,^^S 
38) . 

4. - Metodo secondo la rivendicazione 3, 
caratterizzato dal fatto che il collegamento delle 
dette appendici di attacco (37, 38) viene effettuato 
realizzando le appendici di attacco stesse mediante 
materiale d'apporto di saldatura. 

5. ~ Metodo secondo la rivendicazione 3 o 4, 
caratterizzato dal fatto di comprendere un' operazione 
di distensione termica ed un' operazione di pallinatura 
sulla superficie interna della detta prima porzione 
terminale usata (11) dopo il collegamento delle dette 
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appendici di attacco (37, 38) . 

6*- Metodo secondo ; una qualsiasi delle 
rivendicazioni da 3 a 5, caratterizzato dal fatto di 
comprendere I'ulteriore fase di rifinire almeno parte 
delle superfici laterali (39, 40) delle' dette appendici 
di attacco (37, 38) prima della saldatura del detto 
schermo nuovo (42) . 

7. - Metodo secondo la rivendicazione 6, 
caratterizzato dal fatto di comprendere un'ulteriore 
operazione di distensione termica dopo la saldatura del 
detto schermo nuovo (42) alle dette appendici di 
attacco (37, 38) . 

8. - Metodo secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni da 3 a 7, caratterizzato dal fatto di 
comprendere le ulteriore fasi di sabbiatura e di 
pulizia della superficie interna della prima porzione 
terminale usata (18) prima del collegamento delle dette 
appendici di attacco (37, 38) . 

9. - Metodo secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto di 
comprendere 1' ulteriore fase di recuperare la detta 
seconda porzione terminale usata (12), collegando 
solidalmente tra loro la detta seconda porzione 
terminale usata (12) e porzione intermedia nuova (35) . 

10. - Metodo secondo la rivendicazione 9, 


caratterizzato dal fatto che il collegamento tra le 
dette seconda porzione terminale posteriore usata (12) 
e la detta porzione intermedia nuova (35) viene 
effettuato allineando assialmente tra loro le dette 
seconda porzione terminale usata (12) e la detta 
porzione intermedia nuova (35) . 

11. - Metodo secondo la rivendicazione 10, 
caratterizzato dal fatto di rifinire le superfici di 
testa (43, 44) delle dette porzione intermedia nuova 
(35) e della detta seconda porzione terminale usata 
(12), da accostare assialmente tra loro durante il ^ 
detto allineamento . 

12. - Attrezzatura (51) per realizzare un MM 
alloggiamento per cuscinetti (31) a partire da un z:\ ^ 

-^j o 

fit! ;|3 

alloggiamento usurato (1) secondo il metodo rivendicato «^ .a 
nella rivendicazione 10 o 11, caratterizzata dal fatto 
di comprendere una base (52) atta ad essere fissata ad 
una porzione terminale (14) del detto alloggiamento 

(31), mezzi di forzamento (60) radiale disposti 
coassialmente alia detta base (52), e niezzi di 
azionamento (61, 65) per spingere radialmente i detti 
mezzi di forzamento (60) contro una porzione intermedia 

(35) del detto alloggiamento (31), in modo da mantenere 
la detta porzione intermedia (35) allineata assialmente 
con la detta porzione terminale (14) durante . il 
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collegamento tra le porzioni intermedia (35) e la 
seconda posizione terminale posteriore (12) stesse, 

i 

13. - Attrezzatura secofido la rivendicazione 12, 
caratterizzata dal fatto di comprendere una testa (53) 
coassiale alia detta base (52) ed ai detti mezzi di 
forzamento (60) ed atta ad essere fissata ad 
un'ulteriore porzione terminale • (13) del detto 
allo'ggiamento (31); i detti mezzi di forzamento (60) 
essendo interposti assialmente tra la detta base (52) e 
la detta testa (53) per mantenere contemporaneamente 
allineate assialmente tra loro le dette porzioni 
terminali (13, 14, 20) ed intermedia (35) • 

14. - Attrezzatura secondo la rivendicazione 12 o 
13, caratterizzata dal fatto che ^ i detti mezzi di 
azionamento (61 ,65) comprendono mezzi a cuneo (61) 
mobili assialmente e cooperanti con i detti mezzi di 
forzamento (60) per spingere radialmente i mezzi di 
forzamento (60) stessi. 

15. - Attrezzatura secondo una qualsiasi delle 
rivendicazioni da 12 a 14, caratterizzata dal fatto che 
i detti mezzi di forzamento (60) comprendono una 
pluralita di settori (60) angolarmente spaziati tra 
loro; mezzi di supporto (54) e mezzi a guida e slitta. 
(63), Interposti tra i detti mezzi di supporto (54) e 
ciascuno dei detti settori (60), essendo previsti per 


^ guidare radialmente i detti settori (60) . 

16 Metodo per la realizzazione di un 
alloggiamento per cuscinetti a partire da un 
alloggiamento usurato, sostanzialmente come descritto 
con rif eriinento alle figure ajllegate, 

17.- Attrezzatura per la realizzazione di un 
alloggiamento per cuscinetti a partire da un 
alloggiamento usurato, sostanzialmente come descritta 
ed illustrata nelle figure allegate. 


p.i.: FIATAVIO S.P.A. 
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